■III™ ' 



<§) BUNDESREPUBLIK (T5) Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND Q7 186 A 1 



<§) Int. CI.*: 

A 46 D 3/04 

A46D 3/08 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



(§) Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
(B) Offenlegungstag: 



19507186.7 
2. 3.95 
5. 9.96 



CO 



in 



LU 

Q 



© Anmelder: 

Anton Zahoransky GmbH 81 Co.. 79674 Todtnau, DE 

(§) Vertreter: 

Patent- und Rechtsanwaltssozietat Schmitt, 
Maucher 8t Borjes-Pestalozza, 79102 Freiburg 



(72) Erfinder: 

Zahoransky, Ulrich, 79104 Freiburg, DE 



(§i) Burstenhersteliungsmaschine 

® Eine Burstenhersteliungsmaschine (1) mit einer ein Stopf- 
werkzeug (3) aufweisenden Stopfeinrichtung (2) dient zum 
Einstopfen von Borstenbundeln (8) in Locher von gespritzten 
Burstenkorpern und zum Befestigen der Borstenbundel 
mittets AnkerplSttchen. Das Stopfwerkzeug (3) ist mit einem 
Positionierantrieb (4) fur eine Loch-zu-Loch-Bewegung ver- 
bunden. Zur GberprOfung und Erkennung des Materials der 
zu stopfenden Burstenkorper (6) und/oder einer Kennung, 
die dem Jeweiligen Formnest, aus dem der Burstenkorper 
entformt wurde, zugeordnet ist und/oder von Umge bungs- 
parametern und/oder zur Messung etnas AuSenmaSes des 
jeweiligen Bursts nkdrpers ist wenigstens eine Einrichtung 
(10) vorgesehen. Diese Einrichtung (10) ist mit der Steuerung 
(5) des Positionierantriebes (4) verbunden, so daS bei 
unterschledJichen Materialien und Abmessungen Positio- 
nierkorrekturen vorgenommen werden konnen (Fig. 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Burstenherstel- 
lungsmaschine mit einer ein Stopfwerkzeug aufweisen- 
den Stopfeinrichtung zum Einstopfen von BorstenbQn- 
deln in Ldcher von gespritzten BQrstenkdrpern und zum 
Befestigen der BorstenbGndel insbesondere mittels An- 
kerplattchen, wobei ein mit einer Steuerung verbun- 
dener Positionierantrieb fQr die Loch-zu-Loch-Bewe- 
gung vorgesehen ist, sowie mit Werkstuckhaltern fur die 
BQrstenkdrper. 

Zur Positionierung der Stopfeinrichtung und dem zu 
stopfenden BQrstenkdrper relativ zueinander stehen 
zum Beispiel in Verbindung mit CNC-Steuerungen sehr 
genau arbeitende Positionierantriebe zur VerfQgung. 
Auch SpritzguBformen, bei denen die BQrstenkdrper 
ablicherweise in zehn oder mehr Formnestern gleich- 
zeitig gespitzt werden, weisen eine hohe Genauigkeit 
auf. Trotzdem sind von Formnest zu Formnest MaBtole- 
ranzen vorhanden, so daB die aus einem Spritzvorgang 
stammenden BQrstenkdrper entsprechende Unterschie- 
de aufweisen, auch wenn diese Unterschiede auBerst 
gering sind. 

Es bestehen auch andere EinflQsse, die zu MaBunter- 
schieden bei den BQrstenkdrpern fQhren und die auch 
durch eine hohe Prazision der SpritzguBform nicht be- 
hoben werden kdnnen. Solche MaBunterschiede erge- 
ben sich durch die Verwendung von verschiedenen 
SpritzguBmaterialien mit unterschiedlichen Schwind- 
oder SchrumpfmaBen. Auch wenn das gleiche Spritz- 
guBmaterial, jedoch in verschiedenen Farben verwen- 
det wird, ergeben sich MaBunterschiede bei den BQr- 
stenkdrpern. Eine weitere Ursache fQr MaBunterschie- 
de, allerdings in sehr viel geringerem MaBe, sind Ferti- 
gungseinflusse, zum Beispiel die Betriebstemperatur, 
Unterschiede in den Materialien bei verschiedenen 
Chargen, auBere TemperatureinflQsse und Parameter- 
schwankungen an der Maschine, zum Beispiel bei den 
SpritzdrQcken. 

Aus der DE-43 11 974 Al ist bereits eine BQrstenher- 
stellungsmaschine bekannt, die zur OberprQfung der 
MaBhaltigkeit der BQrstenkdrper eine MeBeinrichtung 
aufweist 

Damit wird die Position des BQrstenkdrper- Lochfel- 
des innerhalb der AuBenkontur des Burstenkdrpers ge- 
messen, wobei insbesondere der Abstand des Lochfeld- 
randes zu einem AuBenrand des BQrstenkdrpers kon- 
trolliert und entsprechend eine Positionierkorrektur 
vorgenommen wird Damit sollen Ungenauigkeiten bei 
der SpritzguBform kompensiert werden. 

AuBer Ungenauigkeiten bei der Lagezuordnung zwi- 
schen BUrstenkdrper und dem darin befindlichen Loch- 
feld sind jedoch auch noch die eingangs erwahnten Ein- 
fluBfaktoren vorhanden, durch die MaBanderungen am 
BQrstenkdrper und damit auch bei der Position der BQr- 
stenkdrper-Ldcher auftreten. Das unvermeidliche Ma- 
terialschwinden oder Schrumpfen fQhrt dazu, daB die 
einzelnen Lochabstande jeweils sehr geringfQgig vom 
SollmaB abweichen. Wird nun die Lage des Lochfeldes 
insgesamt innerhalb des Burstenkdrper-Umrisses Qber- 
prQft, so kann bei einer Abstandsmessung zwischen Au- 
Benrand und einem BQrstenkdrper- Loch oder einer 
Lochreihe nur ein Bruchteil der durch die Schwindung 
auftretenden MaBabweichung erfaBt werden. AuBer- 
dem sind die EinzelmaBabweichungen fQr sich so gering, 
daB eine exakte Messung auf diese Weise problematisch 
und auch ungenau ist oder einen sehr hohen MeBauf- 
wand erfordert 
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Auch wenn die aus diesen MaBtoleranzen bei guten 
SpritzguBformen resultierenden, maBlichen Abwei- 
chungen und auch die MaBabweichungen aufgrund von 
Materialschwindung und anderen EinflQssen bei dem 
5 BQrstenkorper sehr gering sind, sind sie andererseits fQr 
eine storungsfreie Fertigung und ein hochwertiges End- 
produkt doch nicht vernachlassigbar, insbesondere, 
wenn die Borstenbundel mit den Qblichen Ankerplatt- 
chen im BQrstenkdrperioch befestigt werden. 
io Beim Befestigen der BorstenbQndel mit Ankerplatt- 
chen schneidet dieses Ankerplattchen beidseitig etwas 
in die Lochwand ein. WQrde nun das Loch auBermittig 
vom Stopfwerkzeug mit dem Ankerplattchen getroffen, 
so wQrde das Ankerplattchen nicht beidseitig in glei- 
15 chem MaBe in die Lochwand eindringen und damit das 
Borstenbundel unter Umstanden auch nicht sicher hal- 
ten. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine BQr- 
stenherstellungsmaschine der eingangs erwahnten Art 
20 zu schaffen, mit der auf einfache Weise auch sehr kleine 
MaBabweichungen insbesondere auch beim Abstand 
zwischen benachbarten BQrstenkdrper-Ldchern erfaBt 
und beim Positionieren des Stopfwerkzeuges berQck- 
sichtigt werden kdnnen. 
25 Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
insbesondere vorgeschlagen, daB wenigstens eine Ein- 
richtung vorgesehen ist zur OberprQfung und Erken- 
nung des Material es der zu stopfenden BQrstenkdrper 
und/oder einer Kennung, die dem jeweiligen Formnest, 
30 aus dem der BQrstenkdrper entformt wurde, zugeordnet 
ist und/oder von Umgebungsparametern und/oder zur 
Messung eines AuBenmaBes des jeweiligen Burstenkdr- 
pers, und daB die Einrichtung mit der Steuerung fur den 
Positionierantrieb verbunden ist im Sinne einer Positio- 
35 nierkorrektur zum Toleranzausgleich. 

Bei einer Burstenherstellungsmaschine mit einer sol- 
chen Meflvorrichtung ist eine OberprQfung der BQr- 
stenkdrper mit Einzelmessung oder auch Messung meh- 
rerer Parameter in {Combination besonders einfach 
40 durchfQhrbar, weil es sich hierbei um MeBgroBen oder 
MeBdimensionen handeit, die keinen hohen MeBauf- 
wand erfordern. Bei der Langenmessung eines AuBen- 
maBes werden alle dazwischenliegenden und sich auf- 
summierenden MaBabweichungen erfaBt, so daB selbst 
45 bei geringsten EinzelmaBabweichungen bei den Loch- 
abstanden sich in der Summe eine gut meBbare Gesamt- 
abweichung ergibt, die durch eine einfache Messung 
erfaBt werden kann. Auch die Messung von Umge- 
bungsparametern, wie Temperatur, Spritzdruck und 
50 schlieBlich auch das Erkennen des Materiales und das 
Erkennen, aus welchem Formnest der QberprQfte BQr- 
stenkdrper stammt, laBt sich mit einf achen Mitteln reali- 
sieren. Die anschlieBende Verarbeitung des MeBergeb- 
nisses erfordert ebenfalls nur einen geringen Aufwand, 
55 da es genQgt, je nach MeBwert eine entsprechende, pro- 
zentuale Abweichung des Sollwertes der Positionier- 
steuerung einzugeben. Dies kann in Form eines Korrek- 
turfaktors erfolgen. Verschiedene Korrekturfaktoren 
kdnnen zum Beispiel in der Positioniersteuerung abge- 
60 speichert sein, wobei den verschiedenen MeBwerten 
oder Kennungen passende Korrekturfaktoren zugeord- 
net sind, die dann abgerufen werden und eine entspre- 
chende Positionierkorrektur bewirken. 

Insbesondere bei der Erfassung des BQrstenkdrper- 
65 Materiales bzw. der BQrstenkdrper-Farbe kann nach ei- 
ner Ausgestaltung der Erfindung die Einrichtung zur 
Erfassung eines am BQrstenkdrper befindlichen, jeweils 
einem BQrstenkdrper-Material zugeordneten Indexie- 
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rung, vorzugsweise in Form einer Kennzeichnung durch 
eine Einformung oder dergleichen ausgebildet sein, wo- 
bei verschiedene Indexierungen vorzugsweise unter- 
schiedlichen BOrstenkorper-Materialien, Biirstenkor- 
per-Farben, Formnestern und dergleichen zugeordnet 
sind Solche Indexierungen sind schnell, sicher sowie mit 
geringem Aufwand maschinell lesbar. 

Weiterhin besteht die MSglichkeit, daB die Einrich- 
tung einen Farbsensor zum Erkennen der Farbe des 
BQrstenkSrper-Materiales aufweisL 

Die maBIiche Abweichung zum Sollwert ist zwar bei 
einem Farbwechsel, sonst aber gleicher Materialbe- 
schaffenheit vergleichsweise gering, sie laflt sich aber 
einfach nur durch Erkennen der Farbe ebenfalls beim 
Positionieren berUcksichugen. Eine Messung zum Bei- 
spiel der einzeinen Lochabstande wtirde bei einer sol* 
chen gering en Abweichung den notwendigen MeBauf- 
wand sonst nicht rechtfertigen. 

Ober die Farberkennung kann dariiber hinaus auch 
eine Materialerkennung erfolgen, wenn eine entspre- 
chende Zuordnung vorgesehen ist. 

Meist gentigt die vorbeschriebene Material- und/oder 
Farberkennung des BQrstenkdrpers, urn eine fur die 
Praxis ausreichende Positionierkorrektur vornehmen 
zu kdnnen. 

In bestimmten Fallen kann es jedoch vorteilhaft sein, 
wenn die MeBeinrichtung als LangenmeBeinrichtung 
zur Messung eines AuBenmaBes oder eines Teil-AuBen- 
maBes des BQrstenkdrpers, vorzugsweise von dessen 
Gesamtlange ausgebildet ist Gerade bei der Messung 
der Gesamtlange machen sich durch Schwinden oder 
Schrumpfung bewirkte MaBabweichungen besonders 
deutlich bemerkbar. 

Bevorzugt ist fur die Erkennung des Burstenkdrper- 
Materiales, des Formnestursprungs des BQrstenkdrpers, 
der Burstenkdrper-Farbe und auch des AuBenmaBes 
des BQrstenkdrpers eine optoelektronische Messung 
vorgesehen. Eine solche Messung kann beriihrungslos 
und schnell durchgefQhrt werden, so daB die Zufuhrung 
der Burstenkorper zur Stopfmaschine nicht behindert 
ist 

Eine Ausgestaltung der Erfindung, fur die selbstandi- 
ger Schutz beansprucht wird, sieht vor, daB der AuBen- 
querschnitt des dem Bttrstenk6rper zugewandten, freien 
Endes des Stopfwerkzeuges kleiner ist als der lichte 
Querschnitt eines BQrstenkdrperloches zumindest in 
dessen Mundungsbereich, so daO dieses Stopfwerkzeug- 
Ende zumindest bereichsweise in ein Burstenkdrperloch 
paflt und daB das Stopfwerkzeug mit seiner AuBenkon- 
tur zum freien Ende hin vorzugsweise konisch verjOn- 
gend verlauft 

Durch diese Ausbildung des Stopfwerkzeug-Endes 
kann dieses etwas in das BQrstenkdrper-Loch eindrin- 
gen und dabei eine mechanische Zentrierung bewirken. 
Da es sich bei den auftretenden Zentrierabweichungen 
der Langsachse des Stopfwerkzeuges und der Langs- 
achse des in Verlangerung angeordneten Loches nur um 
geringe Abweichungen oder bei bereits von der Positio- 
niersteuerung korrigierten Positionierwerten um sehr 
geringe Abweichungen handelt, ist das geringe, vorhan- 
dene Spiel in der Stopfwerkzeugf Qhrung und der Werk- 
stQckhalterung ausreichend, um diese mechanische Zen- 
trierung zu ermoglichen. 

AuBerdem ist dadurch das Positionieren des Stopf- 
werkzeuges in Stopfrichtung wesentlich unkritischer als 
bisher. Die Oblichen, stumpfen Stopfwerkzeugenden 
werden bislang berQhrungslos bis auf einen Abstand 
von etwa einem Zehntel Millimeter an die BQrstenkor- 



per-Oberflache herangefahren, wobei ein Auftreffen auf 
die BQrstenkorper-Oberflache sicher vermieden werden 
soli, um harte "Schlage" zu vermeiden, die im Dauerbe- 
trieb zu Schadigungen der Maschine fuhren kdnnen. 
5 Durch die Mdglichkeit, das entsprechend geformte 
Stopfwerkzeugende etwas in die BQrstenkdrper-Ldcher 
eindringen zu lassen, wird diese Gefahr des Aufschla- 
gens auf die Burstenkdrper-Oberflache vermieden und 
zusatzlich noch eine mechanische Zentrierwirkung er- 
io zieit 

Besonders vorteilhaft wirkt sich das gemaB Anspruch 
6 ausgebildete Stopfwerkzeugende bei relativ zum 
Stopfwerkzeug schrag angeordneten BQrstenkdrpern 
aus. Dabei ist zweckmjlBigerweise vorgesehen, daB die 

15 sich aus dem Querschnitt des freien Stopfwerkzeug-En- 
des und dem Loch-Durchmesser ergebende, mogiiche 
Eindringtiefe derart bemessen ist, daB bei einem mit 
seiner Lochfeldoberflache von einem rechten Winkel 
zur Stopfwerkzeug-Langsachse abweichend angeord- 

20 netem BUrstenkorper der Tangens des Schragwinkels 
hochstens der maximalen Eindringtiefe entspricht 

Auch bei BUrstenkdrper-Oberflachen mit einem 
Lochfeld, das von einem rechten Winkel zum Stopf- 
werkzeug abweichend schrag verlauft, wird ein Zwi- 

25 schenraum zwischen Stopfwerkzeug und Burstenkor- 
per vermieden. Es ist somit auch ftir diesen Fall eine 
durchgehende, luckenfreie Fuhrung des Borstenbundels 
in das Burstenkorper-Loch vorhanden. 

Aufwendige Konstruktionen mit gegeneinanderver- 

30 schiebbar gelagerten Backenteilen des Stopfwerkzeu- 
ges sind dadurch vermeidbar. Bei diesen, zum Stand der 
Technik gehSrenden Konstruktionen ist ein Auftreffen 
des Stopfwerkzeuges auf die BOrstenkorper-Oberflache 
erforderlich, um das Verschieben der Backenteile relativ 

35 zueinander erst zu ermoglichen. Bei den hohen Arbeits- 
geschwindigkeiten mit zum Beispiel 15 ArbeitshQben 
pro Sekunde kann dieses Aufschlagen des Stopfwerk- 
zeuges zu Beschadigungen des Burstenkorpers und auf 
Dauer auch der Maschine fOhren. 

40 Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren Unteranspruchen aufgefilhrt Nachste- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert 
Es zeigt starker schematisiert: 

45 Fig. 1 eine Seitenansicht einer BQrstenherstellungs- 
maschine mit Stopfeinrichtung, dieser zugeordneter Zu- 
fuhreinrichtung fur Burstenkorper sowie einer Einrich- 
tung zur Oberpriifung von Biirstenkdrpern, 
Fig. 2 eine Seitenansicht eines BQrstenkdrpers mit In- 

50 dexierung, 

Fig. 3 eine Langsschnittdarstellung eines Btirstenkdr- 
pers im Bereich eines BUrstenkdrper-Loches mit einge- 
setztem Borstenbiindel, 
Fig. 4 eine Aufsicht eines in ein Burstenkdrperloch 

55 mittels eines Ankerplattchens befestigten BorstenbQn- 
dels, 

Fig. 4a eine Ansicht etwa Fig. 4 entsprechend, hier 
jedoch mit fehlerhaft eingesetztem Ankerplattchen, 
Fig. 5 eine Seitenansicht einer Zahnburste mit kon- 
60 kav gefbrmter Lochfeld-Oberflache, 

Fig. 6 eine Seitenansicht eines in Obergabestellung 
befindlichen Stopfwerkzeuges, 

Fig. 6a eine Ansicht etwa Fig. 6 entsprechend, hier 
jedoch mit Qblicher Ausbildung des Stopfwerkzeug-En- 
65 des, 

Fig. 7 eine etwa Fig- 6 entsprechende Darstellung, 
hier jedoch bei schrag verlaufender Lochfeld-Oberfla- 
che und 
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Fig. 7a eine Darstellung etwa Fig. 7 entsprechend, 
hier jedoch mit herkdrnmlichem Stopfwerkzeug. 

Eine in Fig. 1 schematisch dargestellte BUrstenher- 
stellungsmaschine 1 weist eine Stopf einrichtung 2 mit 
einem Stopfwerkzeug 3 und einem diesem schematisch 
zugeordneten Positionierantrieb 4 auf. Der Positionier- 
antrieb 4 ist mit einer Steuerung 5 verbunden, mittels 
der die Loch-zu-Loch-Bewegung des Stopfwerkzeuges 
3 gesteuert wird. Bei dieser Steuerung kann es sich um 
eine CNC-Steuerung handeln. 

Die einprogrammierten Positionierwerte entspre- 
chen vorgegebenen Lochfeldanordnungen, so daB bei 
dem SollmaB entsprechenden BOrstenkorpern 6 eine ex- 
akt passende, axial fluchtende Zuordnung von Stopf- 
werkzeug 3 und dem jeweils zu stopfenden BUrstenkdr- 
per- Loch 7 vorhanden ist 

Die Borstenbiindel 8 (vgL Fig. 3, 4 und 4a) werden mit 
Hilfe von Ankerplattchen 9 in jeweiligen Btirstenkdr- 
per-Loch 7 befestigt Bei einer exakt fluchtenden Zuord- 
nung von Stopfwerkzeug 3 und Biirstenkdrper-Loch 7 
graben sich die AuBenrSnder der Ankerplattchen 9 an 
gegenUberliegenden Seiten des BUrstenkdrper- Loches 
7 etwa gleich tief in die Lochwand des Burstenkdrper- 
Loches 7 ein, wie dies in Fig. 4 gezeigt ist 

Ist eine exakte Zuordnung zwischen Stopfwerkzeug 3 
und BUrstenkdrper- Loch 7 jedoch nicht vorhanden, ist 
eine beidseitig gleiche Verankerung der Ankerplattchen 
9 in der Lochwand nicht gew&hrleistet Diese Situation 
ist in Fig. 4a dargestellt Deutlich ist hier erkennbar, daB 
das Ankerplattchen 9 nur einseitig in die Lochwand ein- 
greift und dadurch das gefaltete Borstenbiindel 8 nicht 
in dem MaBe halt, wie dies bei einem korrekt sitzenden 
Ankerplattchen 9 gemafl Fig. 4 der Fall ware. 

MaBliche Abweichungen des Burstenkdrpers vom 
Sollmafl ergeben sich insbesondere durch unterschiedli- 
che Schwindung oder Schrumpfung des Burstenkdrpers 
durch unterschiedliche BUrstenkdrpermaterialien, durch 
Formnestunterschiede und auch durch unterschiedliche 
Umgebungsparameter. Solche unterschiedlichen Um- 
gebungsparameter kdnnen insbesondere unterschiedli- 
che Maschinen-Temperaturen bei Fertigungsbeginn 
und nach einer langeren Laufzeit der Maschine, auBere 
TemperatureinflUsse, unterschiedliche Spritzdrilcke und 
dergleichen sein. 

Um nun die sich daraus ergebenden, maBlichen Ab- 
weichungen des Burstenkdrpers von einem Sollwert zu 
kompensieren, ist eine Einrichtung 10 (Fig. 1) vorgese- 
hen, die mit der Steuerung 5 verbunden ist Ober die 
Einrichtung 10 kann zu der Steuerung 5 eine Informa- 
tion Ubertragen werden aufgrund der eine Fehlerkor- 
rektur der einzelnen Positionierwerte fur die BUrsten- 
kdrperldcher 7 vorgenommen wird. Bei der Informa- 
tionsabertragung zwischen Einrichtung 10 und Steue- 
rung 5 muB es sich nicht zwangsiaufig um korrekte Posi- 
tions-MeBwerte handeln, sondern es genQgen in einer 
Vielzahl von Fallen allgemeine Informationen, beispiels- 
weise Uber das BOrstenkdrpermaterial, worauf in der 
Steuerung 5 ein dem jeweiligen Material zugeordneter 
Korrekturfaktor fUr die Positionierung berQcksichtigt 
wird. Verschiedene Korrekturfaktoren kdnnen in der 
Steuerung 5 abgespeichert und bestimmten, von der 
Einrichtung 10 gelieferten Erkennungsparametern zu- 
geordnet sein. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die 
Einrichtung ein Farbsensor, Uber den BUrstenkdrper 6 
mit unterschiedlichen Farben erkannt werden kdnnen. 
Jeder Farbe ist in der Steuerung 5 ein Korrekturfaktor 
zugeordnet, der dann bei der Loch-zu-Loch-Positionie- 
rung des Stopfwerkzeuges 3 berUcksichtigt wird. 
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Durch die Farberkennung kdnnen auch sehr kleine 
maBliche Unterschiede des Burstenkdrpers 6, die sich 
durch unterschiedliche SchwindmaBe ergeben, beruck- 
sichtigt werden. Bei unterschiedlichen Farben, sonst 
s aber gleichem Material sind solche maBlichen Abwei- 
chungen sehr klein. 

Die Farberkennung kann aber auch verwendet wer- 
den, um unterschiedliche BUrstenkdrpermaterialien zu 
erkennen, wenn diesen jeweils auch unterschiedliche 
io Farben zugeordnet sind. 

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht einer Zahnburste 11, in 
deren Halsbereich eine Erkennungs-Markierung 12 an- 
geordnet ist Die Art und/oder Lage dieser Markierung 
12 kann jeweils einem bestimmten BUrstenkdrper-Ma- 
15 terial zugeordnet sein, so daB an dieser Markierung 
oder Indexierung das jeweils verwendete Burstenkor- 
permaterial erkannt werden kann. Dazu kdnnte ein me- 
chanischer Sensor oder aber zum Beispiel ein optoelek- 
tronischer Sensor vorgesehen sein, der gegebenenfalls 
20 zusSLtzlich zu einem Farbsensor eingesetzt wird. In 
Fig. 2 ist die Markierung 12 zur Verdeutlichung stark 
vergrdBert dargestellt und es wird in der Praxis genU- 
gend, sehr kleine Markierungen in Form einer Erhd- 
hung oder einer kleinen Vertiefung, in Form von Zahlen 
25 oder dergleichen vorzusehen. 

Bei der Zuordnung eines UberprUften Burstenkdrpers 
zu seinem Formnest kann an einer unauffalligen Stelle 
des Burstenkdrpers eine Formnest-Zahl vorgesehen 
sein. Zur Erfassung von Formnestabweichungen kdn- 
30 nen die einzelnen BUrstenkdrper- Formnester einer 
Form zunachst exakt vermessen werden und die jeweili- 
gen Abweichungen von einem ReferenzmaB werden 
dann zum Beispiel in der Steuerung 5 abgespeichert 
Wird dann anhand einer Kennzahl oder dergleichen am 
35 BUrstenkdrper mittels der Einrichtung 10 erkannt aus 
welchem Formnest dieser BUrstenkdrper stammt, so 
kann dann mit Hilfe der abgespeicherten Formnest-Da- 
ten eine entsprechende Positionierkorrektur vorgenom- 
men werden. 

40 Eine Positionierkorrektur kdnnte auch in Abhangig- 
keit der Ausfuhrungsform des BQrstenkdrpers vorge- 
nommen werden. In diesem Fall erfolgt die Auswahl 
eines Korrekturprogrammes in Abhangigkeit von z. B. 
der AuBenkontur des Burstenkdrpers. 
45 Zur Erfassung von Umgebungsparametern kdnnen 
entsprechende Sensoren -- Temperatur, Druck — al- 
leine oder in Kombination mit direkt bei den BGrsten- 
kdrpern 6 eingesetzten Sensoren verwendet werden. 
Es besteht auch die Mdglichkeit, eine MeBeinrichtung 
50 mit einem Sensor zur Messung eines AuBenmaBes/vor- 
zugsweise der Gesamtlange des jeweiligen BQrstenkdr- 
pers 6 vorzusehen. Auch eine solche MeBeinrichtung 
kann fUr sich oder in Kombination mit anderen Senso- 
ren eingesetzt werden. Bevorzugt wird zur Langenmes- 
55 sung ein optoelektronischer Sensor vorgesehen. 

Fig. 6 zeigt ein dem BUrstenkdrper 6 zugewandtes 
Ende eines Stopfwerkzeuges 3. Es ist hierbei erkennbar, 
daB dieses freie Ende 13 ist in seinem AuBenquerschnitt 
kleiner als der lichte Querschnitt des BQrstenkdrper-Lo- 
eo ches 7, so daB es etwas in dieses Loch in Stopfsteilung 
eindringen kann. Bei der herkdmmlichen Ausbildung 
des freien Stopfwerkzeuges-Endes 13a gemaB Fig. 6a 
befindet sich das freie Ende 13a zur BUrstenkdrper- 
Oberflache 14 beabstandet, wobei dieser Abstand a bei- 
65 spielsweise einen Zehntei Millimeter betragen kann. 
Dieser Abstand a soil mdglichst gering sein, damit.eine 
stdrungsfreie Oberfuhrung eines zu stopfenden Bor- 
stenbOndels mit Ankerplattchen mdglich ist 
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Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung des Stopf- 
werkzeuges-Endes 13 gemaB Fig, 6 ist zum einen die 
Positionierung des Stopfwerkzeuges in Stopfrichtung 
(Pfl) wesentlich unkritischer und auBerdem kann da- 
durch auch eine mechanische Zentrierung zwischen 5 
Stopfwerkzeug 3 und BUrstenkdrper-Loch 7 erfolgen. 
Der in das BQrstenkdrper-Loch 7 etwas eindringende 
Teil des Stopfwerkzeug- Endes 13 ist dazu zweckmaBi- 
gerweise zum freien Ende hin konisch verjungend aus- 
gebildet Neben der zusatzlichen Zentrierwirkung, mit 10 
der auch noch restliche Fluchtungsfehler ausgeglichen 
werden kdnnen, die von der Steuerung 5 gegebenenfalls 
nicht erfaBt wurden, ergibt sich auch noch der Vorteil, 
daB fur das Borstenbundel 8 ein kontinuierlicher, spalt- 
freier Obergang vorhanden ist 15 

Die spezielle Ausbildung des Stopfwerkzeug- Endes 
13 gemaB Fig. 6 wirkt sich insbesondere auch vorteilhaft 
aus, wenn die Burstenkorper-Oberflache 14 bzw. 14a im 
Bereich des Lochfeldes von einem rechten Winkel zur 
Stopfwerkzeuglangsachse L abweicht Dies ist beispiels- 20 
weise der Fall, wenn die Bflrstenkorper-Oberflache 14a 
im Bereich des Lochfeldes so wie in Fig. 5 gezeigt, kon- 
kav verlauft Bei einem der Borstenbundel bzw. einer 
BorstenbQndelreihen ist hier der Verlauf der Bursten- 
kOrper-Oberflache 14a durch die Linie E gekennzeich- 25 
net Die Abweichung von einem rechten Winke! zwi- 
schen dieser Linie E und der Stopfwerkzeug-Langsach- 
se L ist hier deutlich erkennbar. 

Bei einem herk6mmlich ausgebildeten Stopfwerk- 
zeug 3 gemaB Fig. 7a wtlrde sich einseitig zwischen 30 
Burstenkdrper-Oberflache 14 und dem Stopfwerkzeug 
3 ein Spait 15 ergeben, durch den eine kontinuierliche 
Fuhrung eines BorstenbOndels nicht mehr vorhanden 
ist Auch in diesem Falie kann durch die konisch spitz 
auslaufende Formung des Stopfwerkzeuges 3 ein konti- 35 
nuierlicher Obergang geschaf f en werden, wie dies gut in 
Fig. 7 erkennbar ist Zweckmafligerweise greift dabei 
das freie Ende 13 auch noch etwas mit der Seite wo sich 
sonst ein Spalt 15 ergeben wQrde, in das BQrstenkorper- 
Loch 7 ein, so dafl dann auch die Zentrierwirkung erhal- 40 
ten bleibt 

Die maximal mogliche Eindringtiefe bei rechtwinklig 
zur Burstenkdrper-Oberflache 14 verlaufender Stopf- 
werkzeug- Langsachse L ist so bemessen, daB auch fur 
einen maximal auftretenden Schragwinkel zumindest 45 
ein kontinuierlicher Obergang zwischen Stopfwerk- 
zeug-Ende 13 und Burstenk6rper-Loch 7, vorzugsweise 
noch ein ringshemm geringfugiges Eindringen vorhan- 
den ist 

Die besondere Ausbildung des Stopfwerkzeug- Endes 50 
13 gemaB Fig. 6 und 7 unterstQtzt die fluchtende Zuord- 
nung von Stopfwerkzeug 3 und zu stopfendem Bursten- 
k6rper-Loch 7 wahrend des Stopfvorganges. 

Im gezeigten AusfUhrungsbeispiel werden die Bur- 
stenkdrper 6 fiber eine als Trommel 16 ausgebildete 55 
Zufahreinrichtung 17 der Stopfeinrichtung 2 zugefOhrt 
Sie werden dabei in hier nicht naher dargestellten 
WerkstQckhaltern gehalten. Bei einer Trommel 16 mit 
vier am AuBenumfang versetzt zueinander angeordne- 
ten Werkstilckhalter kdnnen bei der dem Stopfwerk- 60 
zeug 3 gegeniiberliegenden Seite Burstenkcrper zuge- 
ftihrt werden und nach einer 90° Drehung der Trommel 
16 mit Hilfe der Einrichtung 10 ttberprflft werden. Durch 
eine weitere 1/4 Drehung kommt dann dieser Bursten- 
kdrper vor das Stopfwerkzeug 3 und nach einer nach- 53 
sten 1/4 Drehung kann dann der gestopfte BQrstenkdr- 
per bzw. die Barste fertig bearbeitet oder ausgeworfen 
werden. 
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Wenn die zusatzlichen, mechanischen Zentrier-Bewe- 
gungen grdBer sind als das in der Fuhrung des Stopf- 
werkzeuges 3 und den Werkstuckhaltern vorhandene 
Lagespiel ist, so besteht auch die Moglichkeit, daB die 
Werkstackhalter quer zur Stopfrichtung des Stopfwerk- 
zeuges verschiebbar gelagert sind ftir eine entsprechen- 
de seitliche Zentrier-Ausgleichsbewegung beim Ein- 
dringen des Stopfwerkzeug-Endes 13. Nach dem Zu- 
ruckziehen des Stopfwerkzeuges 3 geht dann der Werk- 
stuckhalter jeweils aus seiner ausgelenkten Lage in eine 
zentrale Ausgangslage zuruck. 

Patentanspriiche 

1. BQrstenherstellungsmaschine (1) mit einer ein 
Stopfwerkzeug (3) aufweisenden Stopfeinrichtung 
(2) zum Einstopfen von Borstenbtindeln (8) in L5- 
cher (7) von gespritzten BQrstenkSrpern (6) und 
zum Befestigen der Borstenbundel insbesondere 
mittels Ankerplattchen (9), wobei ein mit einer 
Steuerung (5) verbundener Positionierantrieb (4) 
filr die Loch-zu- Loch-Be wegung vorgesehen ist, 
sowie mit WerkstQckhaltern fur die BurstenkSrper 
(6), dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
Einrichtung (10) vorgesehen ist zur Oberprufung 
und Erkennung des Materiales der zu stopfenden 
Burstenkorper (6) und/oder einer Kennung, die 
dem jeweiligen Formnest, aus dem der Bflrstenkor- 
per entformt wurde, zugeordnet ist und/oder von 
Umgebungsparametem und/oder zur Messung ei- 
nes AuBenmaBes des jeweiligen BQrstenkorpers, 
und daB die Einrichtung (10) mit der Steuerung (5) 
fur den Positionierantrieb (4) verbunden ist im Sin- 
ne einer Positionierkorrektur zum Toleranzaus- 
gieich. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung (10) zur Erfassung 
einer am Burstenkorper (6) befindlichen, jeweils ei- 
nem Burstenkdrper-Material oder einem Formnest 
zugeordneten Indexierung, vorzugsweise in Form 
einer Kennzeichnung durch eine Einformung, eine 
Zahl oder dergleichen Markierung (12) ausgebildet 
ist, und daB verschiedene Indexierungen vorzugs- 
weise unterschiedlichen Btirstenkdrper-Materia- 
lien, Burstenkdrper-Farben, Formnestern und der- 
gleichen zugeordnet ist 

3. Maschine nach Anspruch I oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einrichtung (10) einen Farb- 
sensor zum Erkennen der Farbe des BQrstenkor- 
pers aufweist 

4. Maschine nach einem der Ansprtiche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (10) 
als LangenmeBeinrichtung zur Messung eines. Au- 
BenmaBes oder eines TeilmaBes des Burstenkor- 
pers (6), vorzugsweise von dessen Gesamtlange 
ausgebildet ist 

5. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (10) 
als optoelektronische MeBeinrichtung ausgebildet 
ist 

6. Maschine nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB verschiedene Positio- 
nier-Korrekturfaktoren in der Steuerung (5) oder 
dergleichen abgespeichert sind und vorgebbaren 
Kennungen oder MaBabweichungen am Bursten- 
k6rper zugeordnet sind. 

7. Maschine insbesondere nach einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Au- 
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Benquerschnitt des dem BQrstenkorper zugewand- 
ten, freien Endes (13) des Stopfwerkzeuges (3) klei- 
ner ist als der lichte Querschnitt eines BOrstenkdr- 
perioches (7) zumindest in dessen Mtindungsbe- 
reich, so daB dieses Stopfwerkzeug-Ende (13) zu- 5 
mindest bereichsweise in ein BurstenkSrperloch 
paBt und daB das Stopfwerkzeug (3) mit seiner Au- 
Benkontur zum freien Ende hin vorzugsweise ko- 
nisch verjungend verlauft 

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB die sich aus dem Querschnitt des frei- 
en Stopfwerkzeug-Endes (13) und dem Loch- 
Durchmesser ergebende, mdgliche Eindringtiefe 
derart bemessen ist, daB bei einem mit seiner Loch- 
feldoberflache (14) von einem rechten Winkel zur 15 
Stopfwerkzeug- Langsachse (L) abweichend ange- 
ordnetem Burstenkdrper der Tangens des SchrSg- 
winkels hochstens der maximalen Eindringtiefe 
entspricht 

9. Maschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, daB die Werkstuckhalter quer zur 
Stopfrichtung des Stopfwerkzeuges verschiebbar 
gelagert sind fiir eine seitliche Zentrierbewegung 
beim Eindringen des Stopfwerkzeugendes (13) in 
ein Loch (7) eines Bflrstenkdrpers (6). 25 

10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der verschiebbar gelagerte Werk- 
stuckhalter eine Zentriereinrichtung zum Zurflck- 
ftihren von einer durch das Stopfwerkzeug ausge- ■ 
lenkten Werkstackhalter-Lage in eine zentrale 30 
Ausgangslage aufweist 
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